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ABSTRAK
 Pengendalian kualitas produksi dudukan jok motor dilakukan sebagai langkah memperbaiki
tingkat kecacatan atau kegagalan dalam proses. Dalam hal ini pengendalian kualitas dianalisis
dengan menggunakan metode Enam Sigma, yang terbagi dari beberapa tahapan, yaitu tahap definisi
(define), tahap tindakan (measure), tahap analisis (analysis), tahap perbaikan (improve), dan tahap
pengendalian (control).
Kata Kunci : Pengendalian Kualitas, Penyebab Kegagalan, Enam Sigma.
PENDAHULUAN
Dengan semakin pesatnya perkembangan di Indonesia dalam berbagai hal, telah mempengaruhi
Indonesia untuk lebih fleksibel dalam meningkatkan perkembangannya terutama dibidang
perekonomian. Dalam persaingan bisnis yang semakin ketat dewasa ini, mengharuskan perusahaan
bertindak dengan hati-hati dan cermat dalam memproduksi produk yang dibuat oleh perusahaan
tersebut untuk menghindari adanya langkah keliru yang dapat mengakibatkan kesalahan yang
mempengaruhi semua kebijakan perusahaan secara keseluruhan yang mungkin dapat mengancam
kelangsungan hidup perusahaan.
Salah satu cara untuk menghasilkan produk-produk dengan kualitas baik adalah dengan
melaksanakan suatu sistem pengendalian kualitas yang baik dan terencana. Sistem pengendalian
kualitas sangat berpengaruh pada produk jadi yang akan diterima oleh konsumen.
Untuk meningkatkan kualitas produk dapat digunakan Metode enam sigma. Metode enam sigma
merupakan suatu inisiatif yang sejak awal menitik beratkan pada peraikan kualitas melalui
pemakaian ukuran-ukuran yang eksak untuk mengantisipasi atau mencegah terjadinya suatu
masalah dalam perusahaan. Sedangkan metode yang akan dipakai untuk memperbaiki kualitas dan
menganalisa produk-produk cacat adalah metode Failure Modes and Effect Analysis (FMEA).
Penggunaan metode enam sigma dan Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) pada perusahaan
diharapkan mampu meningkatkan kualitas produk Comp Site Hinge (dudukan jok motor) yang
dihasilkan, agar dapat memenuhi harapan konsumen dan meningkatkan keuntungan perusahaan.
PEMBAHASAN
1. Pengertian Enam Sigma
Ada banyak pengertian mengenai enam sigma. Enam sigma diartikan sebagai metode
berteknologi canggih yang digunakan oleh para insinyur dan awam dalam memperbaiki atau
mengembangkan proses atau produk. Enam sigma diartikan demikian karena kunci utama perbaikan
enam sigma menggunakan metode-metode statistik, meskipun tidak secara keseluruhan
membicarakan statistik.
Enam sigma adalah “tujuan mendekati kesempurnaan dalam mencapai kebutuhan pelanggan”.
Ada juga yang mengartikan enam sigma sebagai “usaha mengubah budaya perusahaan untuk
mencapai kepuasan pelanggan, keuntungan dan persaingan yang jauh lebih baik”. Kunci utama
pengertian di atas adalah “pengukuran, tujuan atau perubahan budaya perusahaan”. (Miranda dan
Widjaja, 2002).
Enam sigma adalah sebuah sistem yang komprehensif dan fleksibel untuk mencapai,
mempertahankan dan memaksimalkan sukses bisnis. Enam sigma secara unik dikendalikan oleh
pemahaman yang kuat terhadap kebutuhan pelanggan, pemakaian yang disiplin terhadap fakta, data
dan analisis statistik, dengan perhatian yang cermat untuk mengelola, memperbaiki dan
menanamkan kembali proses bisnis.
Enam sigma adalah cara mengukur proses, tujuan mendekati sempurna, disajikan dengan 3.4
Defect Per Million Oppurtinities (DPMO), sebuah pendekatan untuk mengubah budaya organisasi.
enam sigma dapat didefinisikan sebagai sebuah sistem yang luas dan komprehensif untuk
membangun dan menopang kinerja, sukses dan kepemimpinan bisnis. (Pande, Neuman &
Cavanagh, 2000).
2. Analisis dan Pembahasan
Pengendalian kualitas dengan metode Enam Sigma dilakukan dalam beberapa tahapan, yaitu :
a. Definisi (Define)
Pada tahap definisi dilakukan pendefinisian kriteria pemilihan proyek enam sigma, yang akan
menjadi prioritas penanganan masalah. Kemudian dilakukan pendefinisian proses kunci dari
proyek enam sigma ini dengan cara membuat diagram alir dan peta proses operasi untuk
mngetahui langkah-langkah proses produksi. Langkah selanjutnya adalah pembuatan diagram
SIPOC yang digunakan untuk mengetahui jalannya proses kerja yang ada di perusahaan mulai
dari awal hingga akhir dari produk tersebut. Selanjutnya, didefinisikan kebutuhan spesifik dari
pelanggan karena pelanggan merupakan kunci perusahaan untuk tetap bersaing dan
memenangkan pasar, juga didefinisikan sasaran dan tujuan dari enam sigma ini sehingga proyek
enam sigma ini dapat dilaksanakan oleh semua pihak yang terkait, dipertanggungjawabkan dan
pada akhirnya yang dapat meningkatkan kinerja perusahaan.
- Pemilihan Produk Yang Menjadi Prioritas Penanganan Masalah
Untuk menentukan produk yang akan menjadi prioritas penanganan masalah, penulis
menggunakan data historis jumlah produksi dudukan pendingin udara dan dudukan jok motor
sejak bulan Juni 2009 sampai bulan Agustus 2009. Produk yang dijadikan prioritas penanganan
masalah adalah produk yang paling banyak cacat secara rata-rata selama tiga bulan tersebut dan
setiap bulan. Dibawah ini merupakan tampilan jumlah produksi dudukan pendingin udara dan
dudukan jok motor berdasarkan data historis bulan Juni 2009 sampai bulan Agustus 2009.








Cacat Total % Cacat
Juni 09 11372 211
Juli 09 10226 1751
Dudukan
pendingin




Juni 09 5500 209




            Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009).
Berdasarkan data historis bulan Juni 2009 sampai bulan Agustus 2009, persentase cacat paling
besar secara rata-rata selama tiga bulan tersebut yaitu pada produk dudukan jok motor.
Data jumlah produksi dan jumlah cacat dari tiap bulan pada masing-masing produk berdasarkan
data historis bulan Juni 2009 sampai bulan Agustus 2009, dapat dilihat pada tabel di bawah ini.
Data Historis Jumlah Produksi dan Jumlah Cacat Dudukan Pendingin Udara
(Unit)Bulan Juni Juli Agustus
Total Cacat 211 175 138
Total Produksi 11372 10226 9518
Persentase Cacat 1,8 1,7 1,4
          Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009).
Data Historis Jumlah Produksi dan Jumlah Cacat Dudukan Jok Motor
(Unit)Bulan Juni Juli Agustus
Total Cacat 209 468 351
Total Produksi 5500 9366 8764
Persentase Cacat 3,8 5 4
   Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009).
- Diagram Alir
Diagram alir atau process flow chart adalah suatu diagram yang menggambarkan secara jelas
kegiatan-kegiatan yang ada di dalam proses, beserta alirannya. Diagram alir dibuat untuk
memberikan persepsi yang sama mengenai proses produksi kepada semua yang bersangkutan.
Selain itu, diagram alir juga memudahkan kita dalam mengidentifikasikan kegiatan yang
bermasalah di dalam proses, sehingga dapat dengan segera dilakukan perbaikan. Berikut ini
diagram alir dari produk dudukan jok motor yang dapat dilihat pada gambar di bawah ini
Diagram Alir Dudukan Jok Motor
                       Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Berdasarkan diagram alir di atas. Jika bahan baku yaitu plat besi tidak lolos inspeksi, maka
bahan baku tersebut dipisahkan dan dikategorikan cacat. Perusahaan menerapkan pengendalian
kualitas pada bahan baku, bahwa bahan baku yang dikirim memiliki kualitas yang baik atau
tidak. Jadi, jika terjadi cacat bahan baku maka perusahaan tidak bertanggung jawab, karena hal
tersebut merupakan perjanjian awal transaksi antar kedua belah pihak.
Pada proses pemotongan plat besi 1220 x 2440 mm, plat dipotong dengan ukuran 120 x 1220
mm, untuk selanjutnya dipotong sesuai artikel bentuk produk yang diinginkan. Setelah selesai
pada proses pemotongan maka dilakukan inspeksi, jika plat tersebut lolos inspeksi maka plat
tersebut dilanjutkan ke proses selanjutnya, tetapi jika plat tidak lolos inspeksi, maka plat
tersebut dipisahkan sebagai barang cacat.
Plat yang telah dipotong sesuai bentuk produk yang diinginkan, kemudian plat tersebut
dilubangi pada bagian tengah dan samping yang masing-masing bagian terdiri dari dua lubang
yang sama. Jika terdapat plat yang tidak lolos inspeksi, maka plat tersebut dipisahkan sebagai
barang cacat.
Setelah proses pelubangan pada plat dan lolos inspeksi, kemudian proses selanjutnya adalah
penekukkan plat sesuai dengan bentuk produk yang diinginkan, jika pada saat inspeksi terdapat
plat dengan tekukan yang tingginya tidak rata atau tidak simetris dengan tinggi tekukan bidang
sebelahnya, maka plat tersebut dipisahkan sebagai barang cacat.
Proses selanjutnya yang merupakan proses terakhir dari pembuatan dudukan jok motor adalah
proses pengelasan, yaitu plat yang sudah ditekuk dan lolos inspeksi pada proses sebelumnya
kemudian dilas dengan sub-item mur dengan menggunakan pengelasan bintik. Setelah dilas
maka dilakukan inspeksi, apabila produk tersebut mengalami cacat, produk tersebut dipisahkan
sebagai barang cacat, sebaliknya apabila produk tersebut lolos inspeksi maka produk tersebut
bisa langsung dikemas dan kemudian disimpan ke dalam gudang barang jadi. Apabila barang
jadi sudah memenuhi jumlah pesanan, maka barang siap dikirim ke pelanggan yang sebelumnya
sudah memesan produk dudukan jok motor.
- Peta Proses Operasi
Peta proses operasi merupakan sebuah diagram yang menggambarkan langkah-langkah proses
produksi suatu produk dimulai dari bahan baku hingga menjadi produk jadi mengenai urutan-
urutan operasi dan pemeriksaan. Melalui peta proses operasi ini kita dapat mengetahui jenis
kegiatan produksi apa saja yang dilakukan dan material yang dibutuhkan untuk membuat
produk dudukan jok motor. Dari peta proses operasi yang dapat dilihat pada gambar di bawah
ini diketahui bahwa bahan baku pada dudukan jok motor adalah plat besi.
Peta Proses Operasi Dudukan Jok Motor
      Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Kegiatan pemeriksaan pada proses produksi dudukan jok motor dilakukan sebanyak lima kali.
Pemeriksaan pertama dilakukan untuk mengetahui atau memeriksa plat yang telah dipotong 120
x 1220 mm, mengalami cacat atau tidak. Pemeriksaan kedua dilakukan untuk mengetahui
apakah plat telah dipotong sesuai dengan ukuran yang telah ditetapkan perusahaan.
Pemeriksaan ketiga dilakukan untuk memeriksa adakah produk yang mengalami cacat pada saat
proses dilubangi dengan mesin tekan. Pemeriksaan keempat dilakukan untuk memeriksa apakah
produk mengalami cacat pada proses penekukan dengan menggunakan mesin tekuk.
Pemeriksaan kelima dilakukan untuk mengetahui apakah produk mengalami cacat pada saat
proses pengelasan dengan menggunakan mesin las.
- Diagram Suppliers Inputs Processes Outputs Customers (SIPOC)
Diagram SIPOC merupakan alat yang berguna dan banyak digunakan dalam peningkatan
proses, sehingga dapat dilakukan perbaikan terhadap masalah yang ada di dalam proses secara
tepat. Diagram SIPOC menyajikan tampilan singkat dari aliran kerja. Dengan diagram SIPOC
ini dapat diketahui karakteristik-karakteristik yang mempengaruhi proses pembuatan dudukan
jok motor, mulai dari pemasok bahan baku, bahan baku yang digunakan, tahapan proses, produk
yang dihasilkan, dan pelanggan atau konsumen. Diagram SIPOC dapat dilihat pada gambar di
bawah ini.
Diagram SIPOC Dudukan Jok Motor
      Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Supplier : PT. Pandawa Jaya Steel.
Inputs : Plat besi SPHC-PO (tebal 2,3 mm, 1220 x 2440 mm).
 Process  : Pemotongan plat (120 x 1220 mm), pencetakan (sesuai bentuk ukuran),
pelubangan (2 lubang tengah 7 mm dan 2 lubang samping 8 mm), penekukan,
pengelasan plat dengan mur, pengepakan.
Outputs : Dudukan jok motor.
Customer : PT. Mitra Pensi Pratama.
Diagram SIPOC diatas memberikan gambaran umum dari pembuatan produk dudukan jok
motor yang pertama yaitu, pemasok bahan baku (suppliers) yang diperoleh dari PT. Pandawa
Jaya Steel. PT. Pandawa Jaya Steel merupakan perusahaan yang bergerak dalam pembuatan
material besi dari berbagai bentuk dan ukuran. Bahan baku yang digunakan (inputs) yaitu plat
besi tipe SPHC-PO (tebal 2,3 mm, 1220 x 2440 mm). Penggunaan bahan baku untuk proses
telah mengalami pemeriksaan kualitas terlebih dahulu oleh pihak PT. Teknik Makmur, apabila
bahan baku yang dikirim oleh pemasok mengalami cacat berupa lecet, karat, pengok, dan lain-
lain maka pihak PT. Teknik Makmur akan mengembalikan bahan baku tersebut kepada
pemasok bahan baku tersebut.
 Tahap selanjutnya adalah tahap proses yang terdiri dari pemotongan plat (120 x 1220 mm),
pencetakan plat (sesuai bentuk ukuran), pelubangan plat (2 lubang tengah 7 mm dan 2 lubang
samping 8 mm), penekukan plat, pengelasan plat dengan mur, dan pengepakan. Langkah proses
diatas merupakan proses produk yang dihasilkan (output) oleh PT. Teknik Makmur berupa
dudukan jok motor.
Produk jadi yang sudah diproses maka akan dikirim kepada pelanggan atau konsumen yang
sebelumnya sudah memesan produk tersebut untuk dibuat yaitu PT. Mitra Pensi Pratama.
b. Tindakan (Measure)
Tindakan adalah langkah operasional kedua dalam program peningkatan kualitas enam sigma,
dan merupakan tindak lanjut logis terhadap langkah definisi dan jembatan untuk menuju
langkah berikutnya yaitu analisis. Pada tahap ini dilakukan penentuan karakteristik kualitas
yang mempengaruhi produk akhir CTQ kemudian pengukuran terhadap proses yang ada saat
ini, dengan membuat peta kendali p untuk data atribut. Setelah itu, dilakukan perhitungan
kapabilitas proses, DMAIC, tingkat enam sigma untuk mengetahui level proses pada saat
pengamatan dan mengidentifikasi jenis cacat yang paling dominan.
- Penentuan Critical To Quality (CTQ)
CTQ merupakan kategori cacat yang berpotensi untuk menyebabkan produk yang dihasilkan
akan cacat. Penentuan karakteristik yang penting bagi kualitas dudukan jok motor dilakukan
dengan pengamatan dan wawancara langsung dengan pihak terkait dari perusahaan. Berikut ini
tabel jenis dan jumlah cacat pada dudukan jok motor dari tanggal 28 September 2009 s/d 20
Oktober 2009 dapat dilihat pada tabel di bawah ini.
Data Jenis dan Jumlah Cacat Dudukan Jok Motor
No Jenis Cacat Jumlah Cacat (unit)
1 Permukaan Tidak Rata 347
2 Tekukan Tidak Rata 182
3 Tajam 98
Total 627
          Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009).
Permukaan tidak rata, jenis cacat ini adalah tidak ratanya permukaan plat besi yang berupa
cekungan ataupun tonjolan akibat terdapatnya sisa dari potongan plat besi tersebut yang masuk
ke dalam mesin tekan yang disebabkan oleh cetakan potong yang aus.
Tekukan tidak rata, cacat ini merupakan tidak simetrisnya tinggi tekukan akibat kurang tepat
meletakkan plat besi pada mesin tekuk, dan juga cetakan tekuk yang aus.
Tajam, jenis cacat ini adalah tidak halusnya permukaan plat besi yang diakibatkan oleh kurang
tajamnya mata pisau mesin tekan.
- Pembuatan Peta Kendali P
Peta kendali yang digunakan adalah peta kendali p, karena yang ingin dikendalikan adalah
proporsi banyaknya item-item yang dikategorikan cacat. Unit-unit yang dikendalikan adalah
jumlah dudukan jok motor yang cacat.
Untuk tahap pembuatan peta kendali p, sebelumnya dilakukan pegumpulan data terhadap
banyaknya produk yang diproduksi dan cacat yang terjadi selama dua puluh hari sejak tanggal
28 September 2009 s/d 20 Oktober 2009. yang dapat dilihat pada Tabel di bawah ini.
Data Pengamatan Jumlah Produksi dan Jumlah Cacat Dudukan Jok Motor
Subgrup Tanggal Pengamatan Jumlah Produksi(unit)
Jumlah Cacat
(unit)
1 28 September 2009 530 25
2 29 September 2009 567 29
3 30 September 2009 563 24
4 1 Oktober 2009 560 28
5 2 Oktober 2009 544 26
6 3 Oktober 2009 563 30
7 5 Oktober 2009 557 32
8 6 Oktober 2009 538 27
9 7 Oktober 2009 540 21
10 8 Oktober 2009 546 26
11 9 Oktober 2009 574 54
12 10 Oktober 2009 536 30
13 12 Oktober 2009 528 31
14 13 Oktober 2009 576 53
15 14 Oktober 2009 568 10
16 15 Oktober 2009 561 28
17 16 Oktober 2009 564 26
18 17 Oktober 2009 536 25
19 19 Oktober 2009 574 56
20 20 Oktober 2009 566 46
Total 11091 627
Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009).
Dari hasil pengamatan dilapangan selama dua puluh hari didapat jumlah produksi dudukan jok
motor berjumlah 11.091 unit, dan jumlah cacat produk dudukan jok motor yang berjumlah 627
unit.
Berdasarkan data pengamatan pada tabel di atas, selanjutnya dibuat perhitungan dan pengolahan
data untuk membuat peta kendali p, dengan perhitungan proporsi cacat seperti terlihat pada tabel
di bawah ini.








1 28 September 2009 530 25 0,0472
2 29 September 2009 567 29 0,0511
3 30 September 2009 563 24 0,0426
4 1 Oktober 2009 560 28 0,0500
5 2 Oktober 2009 544 26 0,0478
6 3 Oktober 2009 563 30 0,0533
7 5 Oktober 2009 557 32 0,0575
8 6 Oktober 2009 538 27 0,0502
9 7 Oktober 2009 540 21 0,0389
10 8 Oktober 2009 546 26 0,0476
11 9 Oktober 2009 574 54 0,0940
12 10 Oktober 2009 536 30 0,0560
13 12 Oktober 2009 528 31 0,0587
14 13 Oktober 2009 576 53 0,0920
15 14 Oktober 2009 568 10 0,0176
16 15 Oktober 2009 561 28 0,0499
17 16 Oktober 2009 564 26 0,0461
18 17 Oktober 2009 536 25 0,0466
19 19 Oktober 2009 574 56 0,0975
20 20 Oktober 2009 566 46 0,0812
Total 11091 627
Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Perhitungan UCL dan LCL selengkapnya dapat dilihat pada lampiran 1. Hasil perhitungan UCL
dan LCL untuk peta kendali p ditunjukkan pada tabel di bawah ini.
Dari hasil perhitungan nilai UCL dan LCL, dibuat peta kendali p dengan memplot data tersebut
untuk melihat apakah data tersebut berada diantara UCL dan LCL atau tidak. Peta kendali p
tertera pada Gambar di bawah ini.










1 28 Sept 2009 530 25 0,0472 0,0867 0,0302
2 29 Sept 2009 567 29 0,0511 0,0857 0,0291
3 30 Sept 2009 563 24 0,0426 0,0859 0,0294
4 1 Oktober 2009 560 28 0,0500 0,0859 0,0293
5 2 Oktober 2009 544 26 0,0478 0,0863 0,0298
6 3 Oktober 2009 563 30 0,0533 0,0857 0,0292
7 5 Oktober 2009 557 32 0,0575 0,0858 0,0293
8 6 Oktober 2009 538 27 0,0502 0,0864 0,0299
9 7 Oktober 2009 540 21 0,0389 0,0866 0,0300
10 8 Oktober 2009 546 26 0,0476 0,0863 0,0297
11 9 Oktober 2009 574 54 0,0940 0,0848 0,0283
12 10 Oktober 2009 536 30 0,0560 0,0864 0,0299
13 12 Oktober 2009 528 31 0,0587 0,0866 0,0301
14 13 Oktober 2009 576 53 0,0920 0,0848 0,0283
15 14 Oktober 2009 568 10 0,0176 0,0861 0,0296
16 15 Oktober 2009 561 28 0,0499 0,0858 0,0293
17 16 Oktober 2009 564 26 0,0461 0,0858 0,0293
18 17 Oktober 2009 536 25 0,0466 0,0866 0,0300
19 19 Oktober 2009 574 56 0,0975 0,0848 0,0282
20 20 Oktober 2009 566 46 0,0812 0,0852 0,0287
Total 11091 627
Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
 Peta Kendali P Dudukan Jok Motor
              Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Dari peta kendali p pada gambar di atas dapat dilihat bahwa, proporsi cacat tidak terkendali.
Yang ditandai dengan adanya data yang keluar dari batas kendali, yaitu data pada subgroup ke-
11, 14, 15, 19. Data yang keluar menunjukkan adanya variasi penyebab khusus yang harus
diselidiki dan dianalisa lebih lanjut. Adanya data-data yang masih di luar batas kendali ini harus
dibuang, dan selanjutnya dibuat peta kendali revisi. Perhitungan UCL dan LCL revisi ke-1
selengkapnya dapat dilihat pada lampiran 2 dan hasil perhitungan proporsi cacat untuk peta
kendali p revisi ke-1 telihat pada tabel di bawah ini.










1 28 Sept 2009 530 25 0,0472 0,0804 0,0227
2 29 Sept 2009 567 29 0,0511 0,0794 0,0237
3 30 Sept 2009 563 24 0,0426 0,0796 0,0236
CL LCL
0,10








4 1 Oktober 2009 560 28 0,0500 0,0796 0,0236
5 2 Oktober 2009 544 26 0,0478 0,0800 0,0231
6 3 Oktober 2009 563 30 0,0533 0,0795 0,0237
7 5 Oktober 2009 557 32 0,0575 0,0796 0,0236
8 6 Oktober 2009 538 27 0,0502 0,0802 0,0230
9 7 Oktober 2009 540 21 0,0389 0,0803 0,0229
10 8 Oktober 2009 546 26 0,0476 0,0800 0,0232
12 10 Oktober 2009 536 30 0,0560 0,0801 0,0231
13 12 Oktober 2009 528 31 0,0587 0,0803 0,0229
16 15 Oktober 2009 561 28 0,0499 0,0796 0,0236
17 16 Oktober 2009 564 26 0,0461 0,0796 0,0236
18 17 Oktober 2009 536 25 0,0466 0,0803 0,0229
20 20 Oktober 2009 566 46 0,0812 0,0790 0,0242
Total 8799 454
Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Dari hasil perhitungan nilai UCL dan LCL, dibuat peta kendali p revisi ke-1 dengan memplot
data tersebut untuk melihat apakah data tersebut berada diantara UCL dan LCL atau tidak. Peta
kendali p revisi ke-1 tertera pada gambar di bawah ini.
Peta Kendali P Revisi Ke-1 Dudukan Jok Motor
               Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Dari peta kendali p revisi ke-1 pada gambar di atas dapat dilihat bahwa, proporsi cacat tidak
terkendali kembali. Yang ditandai dengan adanya data yang keluar dari batas kendali, yaitu data
pada subgroup ke-20. Data yang keluar menunjukkan adanya variasi penyebab khusus yang
harus diselidiki dan dianalisa lebih lanjut. Adanya data-data yang masih di luar batas kendali ini
harus dibuang, dan selanjutnya dibuat peta kendali revisi ke-2. Perhitungan proporsi cacat untuk
peta kendali p revisi ke-2 selengkapnya dapat dilihat pada lampiran 2, dan hasil perhitungan
telihat pada tabel di bawah ini.










1 28 Sept 2009 530 25 0,0472 0,0778 0,0212
2 29 Sept 2009 567 29 0,0511 0,0768 0,0222
3 30 Sept 2009 563 24 0,0426 0,0770 0,0220
4 1 Oktober 2009 560 28 0,0500 0,0770 0,0220
5 2 Oktober 2009 544 26 0,0478 0,0774 0,0216
6 3 Oktober 2009 563 30 0,0533 0,0769 0,0222
7 5 Oktober 2009 557 32 0,0575 0,0770 0,0221







1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 13 16 17 18 20
UCL CL LCL Proporsi
9 7 Oktober 2009 540 21 0,0389 0,0777 0,0214
10 8 Oktober 2009 546 26 0,0476 0,0774 0,0217
12 10 Oktober 2009 536 30 0,0560 0,0775 0,0215
13 12 Oktober 2009 528 31 0,0587 0,0777 0,0214
16 15 Oktober 2009 561 28 0,0499 0,0770 0,0221
17 16 Oktober 2009 564 26 0,0461 0,0770 0,0221
18 17 Oktober 2009 536 25 0,0466 0,0777 0,0214
Total 8233 408
Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Dari hasil perhitungan nilai UCL dan LCL, dibuat peta kendali p revisi ke-2 dengan memplot
data tersebut untuk melihat apakah data tersebut berada diantara UCL dan LCL atau tidak. Peta
kendali p revisi ke-2 tertera pada Gambar 4.6.
Peta Kendali P Revisi Ke-2 Dudukan Jok Motor
               Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Setelah dilakukan revisi sebanyak 2 kali, ternyata tidak ada data yang keluar dari batas kendali.
Hal ini dikarenakan variasi penyebab khusus yang menyebabkan proses berada di luar kendali
sudah dihilangkan. Peta kendali p revisi ke-2 menunjukkan proporsi cacat sudah dalam batas
pengendalian statistikal dan tidak ada kecenderungan pola tertentu pada peta kendali tersebut.
- Pengukuran DPMO, dan Tingkat Sigma
Adapun nilai-nilai yang diperlukan untuk menghitung DPMO yang perlu diketahui adalah Unit
(U) yang menyatakan jumlah produk yang diperiksa dalam inspeksi, selama waktu pengamatan
yaitu sebanyak 8233 unit. Defect (D) yang menyatakan jumlah produk cacat yang terjadi selama
waktu pengamatan yaitu sebanyak 408 unit. Opportunity (OP) menyatakan karakteristik yang
berpotensi menyebabkan cacat yaitu sebanyak 3, antara lain permukaan tidak rata, tekukan tidak
rata dan tajam. Jadi nilai OP adalah 3.
Setelah semua data di atas didapat, maka dengan Rumus (2-8) dapat diperoleh nilai DPMO
dengan perhitungan yang dapat dilihat pada lampiran 2. Dari hasil perhitungan DPMO didapat
sebesar 16.518,8. Dari nilai DPMO ini, memperlihatkan bahwa dalam proses produksi dudukan
jok motor, cacat dapat terjadi 16.518,8 kali dalam satu juta kesempatan. Nilai tersebut sangat
besar bila dibandingkan dengan tujuan enam sigma yaitu mencapai cacat tiap satu juta peluang.
Oleh karena itu masih diperlukan perbaikan yang dilakukan secara terus menerus agar dapat
mencapai tingkat kegagalan nol.
Konversi DPMO menjadi tingkat sigma dapat dilihat pada tabel konversi enam sigma
selengkapnya dapat dilihat pada lampiran 8, 9, 10, 11. Tingkat sigma yang didapat memberikan
toleransi faktor pergeseran dari nilai rata-rata sebesar 1,5 sigma. Berdasarkan tabel konversi
enam sigma diketahui untuk tingkat sigma DPMO = 16.518,8 memiliki tingkat sigma sebesar
3,63 sigma.
Dari hasil pengukuran DPMO dan tingkat sigma maka masih diperlukan analisa lebih lanjut dan
perbaikan agar pihak perusahaan mampu mencapai tingkat kegagalan nol sesuai dengan tujuan
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- Perhitungan Kapabilitas Proses
Dari perhitungan kapabilitas proses yang dapat dilihat pada lampiran 3, dan dihitung dengan
menggunakan Rumus (2-14), didapat nilai a sebesar 0,9752, maka titik z didapat dengan melihat
nilai a pada tabel distribusi normal. Kemudian dengan nilai a sebesar 0,9752, dan dengan
melakukan interpolasi didapatkan titik z = 2,0.
Setelah nilai z sudah ditentukan, maka dilanjutkan dengan menghitung nilai Cp, dari hasil
perhitungan yang dapat dilihat pada lampiran 3, didapat nilai Cp sebesar 0,666. Hal ini
menunjukkan bahwa kapabilitas proses rendah.
Langkah selanjutnya adalah perhitungan nilai Cpk yang dihitung dengan menggunakan Rumus
(2-15), dari hasil perhitungan yang dapat dilihat pada lampiran 3, didapat nilai a sebesar 0,95,
maka titik z didapat dengan melihat nilai a pada tabel distribusi normal dan melakukan
interpolasi didapat titik z = 1,6.
Setelah nilai z ditentukan, maka dilanjutkan dengan menghitung nilai Cpk , dari hasil
perhitungan yang dapat dilihat pada lampiran 3, didapat nilai Cpk sebesar 0,533. Hal ini
menunjukkan bahwa proses menghasilkan produk yang tidak sesuai spesifikasi karena nilai Cpk
masih dibawah satu.
Berdasarkan nilai Cp dan Cpk yang diperoleh, disimpulkan bahwa kapabilitas proses masih
rendah dan proses yang ada belum mampu menghasilkan produk yang sesuai dengan spesifikasi
yang ada. Oleh karena itu, perlu dilakukan analisa terhadap proses yang sudah ada dan
dilakukan tindakan-tindakan perbaikan yang dapat meningkatkan Cp dan Cpk.
- Diagram Pareto
Diagram pareto merupakan diagram batang yang khusus memprioritaskan masalah berdasarkan
kategori dan membandingkannya dari yang terbesar sampai yang terkecil dengan mengacu
kepada 80% (kebanyakan masalah) yang berasal dari 20% sedikit penyebab. Data jenis cacat
dan jumlah cacat yang terjadi selama waktu pengamatan, yaitu dari tanggal 28 September 2009
s/d 20 Oktober 2009.
Dari diagram pareto di atas, dapat disimpulkan bahwa cacat yang paling banyak terjadi yaitu
permukaan tidak rata dengan jumlah cacat 347 unit. Tekukan tidak rata memiliki jumlah cacat
182 unit. Sedangkan tajam memiliki jumlah cacat 98 unit. Dengan demikian jenis cacat
permukaan tidak rata dan tekukan tidak rata yang akan dijadikan prioritas penanganan masalah.
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Diagram Pareto Jenis Cacat Dudukan Jok Motor
            Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
c. Analisa (Analyze)
Pada tahap ini, dilakukan proses identifikasi, menganalisa sumber-sumber dan akar penyebab
dari adanya cacat yang terjadi pada proses produksi dudukan jok motor. Menunjukkan faktor
penyebab dan karakteristik kualitas dari masing-masing faktor melalui diagram sebab akibat,
dilanjutkan dengan membuat tabel Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) digunakan untuk
mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin modus kegagalan serta menganalisa cara
untuk mengatasinya.
- Diagram Sebab Akibat
Diagram sebab akibat merupakan salah satu diagram yang digunakan untuk mencari tahu
tentang sumber penyebab dari kegagalan yang terjadi selama proses produksi. Pembuatan
diagram sebab akibat ini dilakukan dengan pengungkapan pendapat dengan pihak perusahaan
terhadap faktor-faktor yang mungkin menjadi penyebab kegagalan dalam proses seperti
manusia, material, mesin, metode kerja dan lingkungan.
- Diagram Sebab Akibat Untuk Cacat Permukaan Tidak Rata
Jenis cacat permukaan tidak rata merupakan jenis cacat yang terdapat lekukan dan tonjolan di
sekitar permukaan plat. Hal yang paling dominan disebabkan oleh cetakan potong yang aus /
tumpul, sehingga menimbulkan adanya sisa potongan plat yang masuk ke dalam cetakan
potong. Untuk mengatasi jenis cacat ini yaitu dengan melakukan perbaikan terhadap cetakan
dengan cara menggerinda cetakan tersebut, dan melakukan pembersihan terhadap sisa potongan
plat yang masuk ke dalam cetakan potong setiap akan melakukan pemotongan, dan juga
pelumasan terhadap cetakan potong. Diagram sebab akibat untuk cacat permukaan tidak rata
dapat dilihat pada gambar di bawah ini.
Diagram Sebab Akibat Untuk Cacat Permukaan Tidak Rata
                       Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Penyebab dominan lainnya adalah operator kurang teliti untuk memperhatikan kondisi cetakan
dan mesin pada saat akan melakukan pemotongan plat dan bersifat terburu-buru dan kelelahan
pada saat kerja. Operator kurang terlatih juga menjadi penyebab kegagalan proses, sehingga
operator tersebut kurang mahir dalam mekakukan pekerjaannya.
Dalam hal metode terdapat juga penyebab dari kegagalan proses yaitu, inspeksi mesin yang
hanya dilakukan dua kali sehari, hal ini berakibat pada tidak diketahuinya kondisi mesin pada
tiap-tiap prosesnya, seperti cetakan tumpul ataupun kotor. Penyebab lain dalam hal metode
adalah penggunaan mesin yang salah, maksudnya adalah mesin atau alat sudah rusak masih
sering kali digunakan dalam proses.
Faktor lainnya yang menjadi penyebab kegagalan cacat permukaan tidak rata adalah material
yang sudah karat, hal ini disebabkan oleh penyimpanan material yang terlalu lama. Selain itu
juga material sudah rusak sebelum diproses, hal ini disebabkan oleh material yang terbentur
dengan material lainnya sehingga menimbulkan lecet, pengok, dan lain-lain. Material-material
karat dan rusak tersebut sudah dianggap cacat sebelum proses oleh pihak perusahaan karena
tidak termasuk standar kualitas produk. Kualitas material kurang baik juga mempengaruhi
kegagalan proses diantaranya adalah ketebalan material berbeda dan tingkat kekerasan material
yang berbeda.
Kebisingan pada area kerja masuk dalam penyebab kegagalan, hal ini dikarenakan oleh suara
mesin yang beroperasi cukup kencang, sehingga menganggu aktifitas operator pada saat
berkerja dan juga mengurangi tingkat konsentrasi operator.
- Diagram Sebab Akibat Untuk Cacat Tekukan Tidak Rata
Jenis cacat tekukan tidak rata merupakan jenis cacat yang terjadi dimana tingginya tekukan plat
tidak simetris, antara tekukan samping kanan dan samping kiri bagian plat. Tingkat jenis
kecacatan ini cukup tinggi sehingga sangat mempengaruhi lini produksi perusahaan. Diagram
sebab akibat untuk cacat tekukan tidak rata dapat dilihat pada gambar di bawah ini.
Diagram Sebab Akibat Untuk Cacat Tekukan Tidak Rata
              Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Berdasarkan gambar di atas yang menjadi penyebab kegagalan dari cacat tekukan tidak rata
secara garis besar hampir sama dengan penyebab kegagalan cacat permukaan tidak rata
diantaranya adalah, faktor mesin yang dimana cetakan tekuk mengalami aus/tumpul. Untuk
mengatasi jenis cacat ini yaitu dengan melakukan perbaikan terhadap cetakan dengan cara
menggerinda cetakan tersebut, dan melakukan pembersihan terhadap sisa potongan plat yang
masuk ke dalam cetakan tekuk setiap akan melakukan penekukan, dan juga pelumasan terhadap
cetakan tekuk. Faktor mesin lainnya adalah berubahnya setelan mesin, dimana baut pengunci
cetakan maupun stopper kendur.
Penyebab dominan lainnya adalah operator kurang teliti untuk memperhatikan kondisi cetakan
dan mesin pada saat akan melakukan penekukan plat dan bersifat terburu-buru dan kelelahan
pada saat kerja. Operator kurang terlatih juga menjadi penyebab kegagalan proses, sehingga
operator tersebut kurang mahir dalam mekakukan pekerjaannya.
Dalam hal metode terdapat juga penyebab dari cacat tekukan tidak rata yaitu, inspeksi mesin
yang hanya dilakukan dua kali sehari, hal ini berakibat pada tidak diketahuinya kondisi mesin
pada tiap-tiap prosesnya, seperti cetakan tumpul ataupun setelan stopper kendur. Penyebab lain
dalam hal metode adalah penggunaan mesin yang salah, maksudnya adalah mesin atau alat
sudah rusak masih sering kali digunakan dalam proses.
Kualitas material kurang baik juga mempengaruhi kegagalan proses diantaranya adalah
ketebalan material berbeda dan tingkat kekerasan material yang berbeda. Faktor material seperti
ini sangatlah menentukan jumlah cacat yang akan terjadi, karena semakin keras dan tebalnya
material maka makin sulit material tersebut dibentuk, begitu pula sebaliknya semakin tipis dan
lunaknya material maka semakin mudah dibentuk. Dalam hal ini perusahaan harus lebih teliti
dalam memilih material yang akan digunakan dalam proses.
Kebisingan pada area kerja juga masuk dalam penyebab kegagalan cacat tekukan tidak rata, hal
ini dikarenakan oleh suara mesin yang beroperasi cukup kencang, sehingga menganggu aktifitas
operator pada saat berkerja dan juga mengurangi tingkat konsentrasi operator.
- Analisis FMEA
Setelah diagram sebab akibat dibuat untuk mencari akar masalah dari tiap kegagalan yang ada,
langkah selanjutnya adalah pembuatan dan analisa tabel FMEA. FMEA merupakan alat yang
digunakan dalam mengidentifikasi dan menilai resiko yang berhubungan dengan potensial
kegagalan. Dalam pembuatan FMEA ditentukan terlebih dahulu efek yang ditimbulkan dari
kegagalan pada proses, penyebab dari kegagalannya dan kontrol yang dilakukan untuk
mencegah terjadinya efek dari kegagalan proses tersebut.
Dalam menyelesaikan masalah yang ada, ditentukan dengan menghitung nilai resiko prioritas
(RPN) yang merupakan hasil perhitungan antara nilai keparahan (S), kejadian (O), dan deteksi
(D). Penentuan nilai-nilai tersebut merupakan hasil dari wawancara dengan pihak perusahaan
dan pengamatan.
- Penetapan dan Analisa Nilai Keparahan (S), Kejadian (O), dan Deteksi (D)
Berikut akan dijelaskan mengenai penetapan nilai keparahan (S), kejadian (O), dan deteksi (D)
untuk tiap jenis kegagalan potensial pada proses produksi dudukan jok motor.
- Jenis Kegagalan Permukaan Tidak Rata
Tingkat keparahan (S) yang ditimbulkan dari kegagalan permukaan tidak rata adalah adanya
lekukan dan tonjolan pada permukaan plat. Hal ini disebabkan oleh cetakan potong aus dan
belum digerinda. Jika terdapat kegagalan ini, maka produk tidak dapat dipakai lagi. Efek yang
ditetapkan untuk kegagalan permukaan tidak rata adalah sangat tinggi dengan nilai keparahan
sebesar 8.
Frekuensi kejadian (O) yang menjadi penyebab kegagalan permukaan tidak rata pada proses
pencetakan plat yaitu cetakan potong aus dan kurang telitinya operator. Dengan perkiraan
peluang terjadinya kegagalan dan tingkat kemungkinan kegagalan untuk cetakan potong aus
adalah sedang yaitu 1 dalam 80 kesempatan, sehingga nilai kejadian yang ditetapkan sebesar 6.
Sedangkan untuk perkiraan peluang terjadinya kegagalan dan tingkat kemungkinan kegagalan
untuk kurang telitinya operator adalah tinggi yaitu 1 dalam 20 kesempatan, sehingga nilai
kejadian yang ditetapkan sebesar 7. dan untuk perkiraan peluang terjadinya kegagalan dan
tingkat kemungkinan kegagalan untuk kualitas material kurang baik adalah sedang yaitu 1
dalam 80 kesempatan, sehingga nilai kejadian yang ditetapkan sebesar 6.
Pendeteksian (D) dilakukan untuk penyebab cetakan potong aus untuk kemungkinan kegagalan
permukaan tidak rata, yaitu inspeksi terhadap cetakan potong setiap dua kali sehari, dengan nilai
deteksi yang ditetapkan sebesar 7 karena diperlukan inspeksi dan pembongkaran mesin. Tidak
ada kontrol yang dilakukan untuk penyebab kurang telitinya operator untuk kemungkinan
kegagalan permukaan tidak rata, jadi nilai deteksi yang ditetapkan sebesar 3 karena memerlukan
inspeksi. Sedangkan seleksi material dilakukan untuk penyebab material kurang baik untuk
kemungkinan kegagalan permukaan tidak rata. Nilai deteksi yang ditetapkan sebesar 4 karena
memerlukan inpeksi yang hati-hati dengan indera manusia.
- Jenis Kegagalan Tekukan Tidak Rata
Tingkat keparahan (S) yang ditimbulkan dari kegagalan tekukan tidak rata adalah tidak ratanya
tinggi tekukan plat. Hal ini disebabkan dari faktor cetakan tekuk aus dan juga kurang telitinya
operator dalam meletakkan plat pada saat melakukan penekukan. Efek yang ditetapkan untuk
kegagalan tekukan tidak rata adalah sangat tinggi, dengan nilai keparahan sebesar 8.
Frekuensi Kejadian (O) yang menjadi penyebab kegagalan tekukan tidak rata pada proses
penekukan yaitu karena cetakan tekuk aus dan kurang telitinya operator. Dengan perkiraan
peluang terjadinya kegagalan dan tingkat kemungkinan kegagalan untuk cetakan tekuk aus
adalah sedang yaitu 1 dalam 80 kesempatan, sehingga nilai kejadian yang ditetapkan sebesar 6.
Namun perkiraan peluang terjadinya kegagalan dan tingkat kemungkinan kegagalan untuk
setelan stopper miring adalah sedang yaitu 1 dalam 80 kesempatan, sehingga nilai kejadian yang
ditetapkan sebesar 6. Sedangkan untuk perkiraan peluang terjadinya kegagalan dan tingkat
kemungkinan kegagalan untuk kurang telitinya operator adalah tinggi yaitu 1 dalam 20
kesempatan, sehingga nilai kejadian yang ditetapkan sebesar 7. Untuk  perkiraan peluang
terjadinya kegagalan dan tingkat kemungkinan kegagalan untuk material kurang baik adalah
sedang yaitu 1 dalam 80 kesempatan, sehingga nilai kejadian yang ditetapkan sebesar 6.
Pendeteksian (D) yang dilakukan untuk penyebab cetakan tekuk aus untuk kemungkinan
kegagalan tekukan tidak rata, yaitu penggerindaan terhadap cetakan potong setiap dua kali
sehari, dengan nilai deteksi yang ditetapkan sebesar 7 karena diperlukan inspeksi dan
pembongkaran mesin. Adanya kontrol yang dilakukan untuk penyebab setelan stopper miring,
yaitu inspeksi terhadap stopper dua kali sehari, dengan nilai deteksi yang ditetapkan sebesar 6
karena memerlukan memerlukan bantuan dan alat yang sederhana.   Tidak ada kontrol yang
dilakukan untuk penyebab kurang telitinya operator untuk kemungkinan kegagalan tekukan
tidak rata, jadi nilai deteksi yang ditetapkan sebesar 3 karena memerlukan inspeksi. Adanya
kontrol yang dilakukan untuk penyebab setelan material kurang baik, yaitu inspeksi terhadap
material, dengan nilai deteksi yang ditetapkan sebesar 4 karena memerlukan inspeksi yang
sangat hati-hati dengan indera manusia.
- Pemberian Nilai Prioritas
Setelah diperoleh nilai RPN dari tiap-tiap kegagalan proses pada dudukan jok motor. Maka
dilanjutkan dengan pemberian nilai yang kecil (1) untuk kategori yang paling tinggi sampai
pemberian nilai yang besar untuk kategori yang paling rendah. Berikut ini adalah tabel
pemberian nilai prioritas berdasarkan nilai RPN tertinggi yang dapat dilihat pada Tabel 4.15.
Berdasarkan Tabel 4.15 ditentukan bahwa prioritas penanganan masalah akan difokuskan
kepada jenis kegagalan yang memiliki nilai prioritas 1. sehingga ditetapkan bahwa penyebab-
penyebab kegagalan dari proses akan diprioritaskan untuk diselesaikan terlebih dahulu yaitu
cetakan potong aus, dan cetakan tekuk aus.
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Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
d. Perbaikan (Improve)
Setelah dilakukan tahap analisis, maka dilanjutkan pada tahap improve. Setelah penyebab-
penyebab kegagalan proses dianalisa, dicari akar permasalahannya dan setelah potensial
kegagalan diidentifikasi dan dinilai resikonya, maka dibuat usulan perbaikan terhadap proses
yang terlebih dahulu dibuat diagram 5W-1H. Usulan perbaikan yang diprioritaskan hanya
dilakukan terhadap penyebab kegagalan proses yang memiliki nilai prioritas 1.
Berikut ini adalah tabel penyebab-penyebab kegagalan proses yang termasuk ranking satu.
Penggunaan 5W-1H Untuk Perbaikan Terhadap Penyebab Kegagalan Cetakan Potong Aus
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 Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Cetakan potong aus, untuk melakukan perbaikan terhadap penyebab kegagalan cetakan potong
aus, maka terlebih dahulu dibuat diagram 5W-1H, yang dapat dilihat pada tabel di atas.
Pelaksanaan inspeksi terhadap cetakan potong hanya dilakukan setiap dua kali sehari. Hal
tersebut tentu saja bisa menimbulkan cacat yang seharusnya dapat dihindarkan, yaitu melalui
inspeksi terhadap cetakan potong sesering mungkin dengan cara menggerinda cetakan potong
tersebut. Hal ini dianggap perlu karena kondisi kerusakan cetakan yang tidak bisa diprediksi.
Inspeksi dilakukan oleh operator yang melakukan proses cetak plat. Agar proses inspeksi
terhadap cetakan potong benar-benar terlaksana, maka sebaiknya dalam melakukan inspeksi
cetakan potong diawasi oleh supervisor atau pihak perusahaan. Berdasarkan kondisi tersebut
akan diberikan implementasi instruksi kerja pada operasi pencetakan plat yang dapat dilihat
pada tabel di bawah ini.
Implementasi Usulan Instruksi Kerja Proses Cetak Plat
No Aktivitas PointPeriksa Frekuensi Oleh
Jika
Abnormal
1 Periksa cetakan potong Aus Sebelum dansesudah proses Operator
Mesin jangan
dinyalakan






3 Periksa cetakan potong Bersih Sebelum dansesudah proses Operator
Mesin jangan
dinyalakan
            Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Cetakan tekuk aus, untuk melakukan perbaikan terhadap penyebab kegagalan cetakan aus, maka
terlebih dahulu dibuat diagram 5W-1H yang dapat dilihat pada tabel di bawah ini. Cetakan
tekuk aus disebabkan oleh intensitas pemakaian cetakan yang tinggi untuk menekuk plat, dan
baut cetakan yang sudah kendur, sehingga kerusakan cetakan yang terjadi tidak dapat diprediksi
oleh operator. Hal ini disebabkan oleh inspeksi yang hanya dilakukan dua kali sehari. Inspeksi
terhadap cetakan tekuk hanya dilakukan pada pagi hari dan siang hari. Hal ini mengindikasikan
bahwa instruksi kerja tidak efektif, berdasarkan kondisi tersebut maka akan diberikan usulan
implementasi instruksi kerja pada proses penekukan plat yang dapat dilihat pada tabel di bawah
ini.
Penggunaan 5W-1H Untuk Perbaikan Terhadap Penyebab Kegagalan Cetakan Tekuk Aus
Penyebab
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            Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Implementasi Usulan Instruksi Kerja Proses Tekuk Plat
No Aktivitas PointPeriksa Frekuensi Oleh
Jika
Abnormal

























            Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
e. Pengendalian (Control)
Tahap pengendalian merupakan tahap yang terakhir dalam enam sigma. Setelah usulan-usulan
perbaikan diimplementasikan, langkah selanjutnya adalah dengan membuat peta kendali untuk
mengetahui apakah proses telah stabil atau belum, dan menghitung nilai DPMO, serta tingkat
sigma setelah dilakukan implementasi. Hal ini bertujuan untuk mengetahui apakah telah terjadi
penurunan tingkat cacat dibandingkan sebelum melakukan implementasi. Kemudian dilakukan
uji verifikasi yang dilakukan dengan membandingkan nilai kapabilitas proses, DPMO serta level
sigma baik sebelum maupun sesudah perbaikan.
- Pengukuran Kinerja Proses Hasil Implementasi
Data hasil pengamatan implementasi diperoleh sebanyak dua puluh hari kerja yang dimulai pada
tanggal 9 November 2009 s/d 3 Desember 2009, pengamatan dilakukan sejak pukul 08.00 s/d
15.00 WIB di PT. Teknik Makmur. Data diperoleh dengan cara mengamati tiap proses
pembuatan dudukan jok motor pada perusahaan tersebut. Berikut adalah data hasil pengamatan
implementasi yang dilakukan pada 9 November 2009 s/d 3 Desember 2009. dapat dilihat pada
tabel di bawah ini.






1 9 November 2009 516 11 2,13
2 10 November 2009 524 14 2,67
3 11 November 2009 522 12 2,29
4 12 November 2009 516 11 1,74
5 13 November 2009 531 14 2,63
6 14 November 2009 519 10 1,92
7 16 November 2009 541 12 2,21
8 17 November 2009 536 16 2,98
9 18 November 2009 521 11 2,11
10 19 November 2009 516 10 1,93
11 20 November 2009 526 14 2,66
12 21 November 2009 546 13 2,38
13 23 November 2009 517 12 2,32
14 24 November 2009 514 9 1,75
15 25 November 2009 513 11 2,14
16 26 November 2009 519 12 2,31
17 30 November 2009 540 13 2,40
18 1 Desember 2009 532 16 3,00
19 2 Desember 2009 514 14 2,72
20 3 Desember 2009 532 17 3,19
Total 10495 252
            Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
- Pembuatan Peta Kendali P Hasil Implementasi
Pengukuran kinerja proses implementasi terhadap karakteristik kualitas atribut dilakukan
dengan membuat peta kendali, yaitu peta kendali p. banyaknya produk yang diproduksi dan
cacat yang terjadi selam dua puluh hari, sejak tanggal 9 November 2009 s/d 3 Desember 2009.
Berdasarkan data pengamatan pada tabel di atas, selanjutnya dibuat perhitungan dan pengolahan
data untuk membuat peta kendali p selengkapnya dapat dilihat pada lampiran 4, dengan
perhitungan proporsi cacat seperti terlihat pada tabel di bawah ini.






1 9 November 2009 516 11 0,0213
2 10 November 2009 524 14 0,0267
3 11 November 2009 522 12 0,0229
4 12 November 2009 516 11 0,0213
5 13 November 2009 531 14 0,0263
6 14 November 2009 519 10 0,0192
7 16 November 2009 541 12 0,0221
8 17 November 2009 536 16 0,0298
9 18 November 2009 521 11 0,0211
10 19 November 2009 516 10 0,0193
11 20 November 2009 526 14 0,0266
12 21 November 2009 546 13 0,0238
13 23 November 2009 517 12 0,0232
14 24 November 2009 514 9 0,0175
15 25 November 2009 513 11 0,0214
16 26 November 2009 519 12 0,0231
17 30 November 2009 540 13 0,0240
18 1 Desember 2009 532 16 0,0300
19 2 Desember 2009 514 14 0,0272
20 3 Desember 2009 532 17 0,0319
Total 10495 252
Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Hasil Perhitungan UCL dan LCL untuk peta kendali p ditunjukkan pada tabel di bawah ini.










1 9 November 2009 516 11 0,0213 0,0442 0,0038
2 10 November 2009 524 14 0,0267 0,0440 0,0040
3 11 November 2009 522 12 0,0229 0,0441 0,0039
4 12 November 2009 516 11 0,0213 0,0442 0,0038
5 13 November 2009 531 14 0,0263 0,0439 0,0041
6 14 November 2009 519 10 0,0192 0,0442 0,0038
7 16 November 2009 541 12 0,0221 0,0437 0,0043
8 17 November 2009 536 16 0,0298 0,0437 0,0043
9 18 November 2009 521 11 0,0211 0,0441 0,0039
10 19 November 2009 516 10 0,0193 0,0442 0,0038
11 20 November 2009 526 14 0,0266 0,0440 0,0041
12 21 November 2009 546 13 0,0238 0,0436 0,0044
13 23 November 2009 517 12 0,0232 0,0442 0,0038
14 24 November 2009 514 9 0,0175 0,0443 0,0037
15 25 November 2009 513 11 0,0214 0,0443 0,0037
16 26 November 2009 519 12 0,0231 0,0441 0,0039
17 30 November 2009 540 13 0,0240 0,0437 0,0043
18 1 Desember 2009 532 16 0,0300 0,0438 0,0042
19 2 Desember 2009 514 14 0,0272 0,0442 0,0038
20 3 Desember 2009 532 17 0,0319 0,0438 0,0042
Total 10495 252
Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
Dari hasil perhitungan nilai UCL dan LCL selengkapnya dapat dilihat pada lampiran 4, dibuat
peta kendali p dengan memplot data tersebut untuk melihat apakah data tersebut berada diantara
UCL dan LCL atau tidak. Peta kendali p tertera pada gambar di bawah ini.
Peta Kendali P Hasil Implementasi
        Sumber : Departemen QC, PT. Teknik Makmur (2009), (Diolah).
 Setelah dilakukan implementasi, ternyata hasil akhir dari proporsi rata-rata dari produk cacat
menjadi 0,02401 dan berdasarkan Gambar di atas bahwa semua proporsi sudah berada dalam
batas kendali. Hal ini dikarenakan variasi penyebab khusus yang menyebabkan proses berada di
luar kendali sudah dihilangkan.
- Pengukuran DPMO, dan Tingkat Sigma Hasil Implementasi
Adapun nilai-nilai yang diperlukan untuk menghitung DPMO yang perlu diketahui adalah Unit
(U) yang menyatakan jumlah produk yang diperiksa dalam inspeksi, selama waktu pengamatan
yaitu sebanyak 10.495 unit. Defect (D) yang menyatakan jumlah produk cacat yang terjadi
selama waktu pengamatan yaitu sebanyak 252 unit. Opportunity (OP) menyatakan karakteristik
yang berpotensi menyebabkan cacat yaitu sebanyak 3, antara lain permukaan tidak rata, tekukan
tidak rata dan tajam. Jadi nilai OP adalah 3.
Setelah semua data di atas didapat, maka dengan Rumus (2-8) dapat diperoleh nilai DPMO
dengan perhitungan yang dapat dilihat pada lampiran 5. Dari hasil perhitungan DPMO didapat
sebesar 8003,81. Dari nilai DPMO ini, memperlihatkan bahwa dalam proses produksi dudukan
jok motor, cacat dapat terjadi 8003,81 kali dalam satu juta kesempatan. Nilai tersebut sangat
besar bila dibandingkan dengan tujuan enam sigma yaitu mencapai cacat tiap satu juta peluang.
Oleh karena itu masih diperlukan perbaikan yang dilakukan secara terus menerus agar dapat
mencapai tingkat kegagalan nol.
Konversi DPMO menjadi tingkat sigma dapat dilihat pada tabel konversi enam sigma yang
dapat dilihat pada lampiran 8,9,10. Tingkat sigma yang didapat memberikan toleransi faktor
pergeseran dari nilai rata-rata sebesar 1,5 sigma. Berdasarkan tabel konversi enam sigma
diketahui untuk tingkat sigma DPMO = 8003,81 memiliki tingkat sigma sebesar 3,90 sigma.
- Perhitungan Kapabilitas Proses Hasil Implementasi
Dari perhitungan kapabilitas proses selengkapnya dapat dilihat pada lampiran 6, yang dihitung
dengan menggunakan Rumus (2-14), didapat nilai a sebesar 0,988, maka titik z didapat dengan
melihat nilai a pada tabel distribusi normal. Kemudian dengan nilai a sebesar 0,988, dan dengan
melakukan interpolasi didapatkan titik z = 2,2.
Setelah nilai z sudah ditentukan, maka dilanjutkan dengan menghitung nilai Cp, dari hasil
perhitungan yang dapat dilihat pada lampiran 6, didapat nilai Cp sebesar 0,733. Hal ini
menunjukkan bahwa kapabilitas proses rendah.
Langkah selanjutnya adalah perhitungan nilai Cpk yang dihitung dengan menggunakan Rumus
(2-15), dari hasil perhitungan yang dapat dilihat pada lampiran 6, didapat nilai a sebesar 0,976,
maka titik z didapat dengan melihat nilai a pada tabel distribusi normal dan melakukan
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Setelah nilai z ditentukan, mak dilanjutkan dengan menghitung nilai Cpk , dari hasil
perhitungan yang dapat dilihat pada lampiran 6, didapat nilai Cpk sebesar 0,633. Hal ini
menunjukkan bahwa proses menghasilkan produk yang tidak sesuai spesifikasi karena nilai Cpk
masih dibawah satu.
Berdasarkan nilai Cp dan Cpk yang diperoleh, disimpulkan bahwa kapabilitas proses masih
rendah dan proses yang ada belum mampu menghasilkan produk yang sesuai dengan spesifikasi
yang ada. Akan tetapi nilai tersebut sudah mengalami kenaikan yang cukup signifikan, dan juga
sedikit mempengaruhi kapabilitaas proses.
- Uji Verifikasi Hasil Pengamatan Dengan Hasil Implementasi
Uji verifikasi dilakukan untuk membuktikan apakah telah terjadi peningkatan kualitas setelah
dilakukan implementasi usulan-usulan perbaikan untuk karakteristik kualitas atribut. Uji
verifikasi dilakukan dengan membandingkan parameter-parameter dalam program perbaikan
dan peningkatan kualitas enam sigma, antara lain uji selisih antara dua proporsi untuk CTQ.
Selain itu juga dilakukan perbandingan DPMO, tingkat sigma, dan kapabilitas proses (Cp) untuk
data sebelum dan sesudah dilakukan implementasi.
Uji selisih dua proporsi dilakukan untuk menguji proporsi karakteristik kualitas atribut antara
hasil pemgamatan dengan hasil implementasi. Apabila implementasi berhasil, maka proporsi
atau persentase cacat sesudah implementasi lebih kecil dibandingkan dengan sebelum
implementasi. Karena itu hipotesis alternative yang digunakan adalah p1 > p2. Dari perhitungan
uji selisih dua proporsi cacat yang dapat dilihat pada lampiran 7, didapat nilai Pvalue sebesar
0,0407. Setelah didapat nilai Pvalue, maka perhitungan dilanjutkan dengan mencari nilai Z
selengkapnya dapat dilihat pada lampiran 7. Dari perhitungan nilai Z didapat nilai sebesar
12,12.
Dari uji selisih dua proporsi dapat disimpulkan bahwa nilai Z hitung = 12,12 lebih besar
daripada nilai Z? = 1,645, atau Pvalue = 0,040 < 0,05, maka dapat disimpulkan tolak H0 dan
terdapat perbedaan yang signifikan antara proporsi cacat sebelum implementasi dengan proporsi
cacat sesudah melakukan implementasi dimana proporsi cacat sesudah melakukan implementasi
lebih kecil dibandingkan dengan proporsi cacat sebelum implementasi. Namun uji selisih dua
proporsi berhasil menurunkan proporsi jumlah dudukan jok motor yang cacat.
KESIMPULAN
Jenis produk yang bermasalah pada PT. Teknik Makmur berdasarkan proporsi cacat terbesar
dari produk yang dihasilkan adalah dudukan jok motor. Jenis cacat pada produk dudukan jok motor
adalah permukaan tidak rata, tekukan tidak rata, dan tajam.
Perhitungan yang telah dilakukan berdasarkan data historis dudukan jok motor diperoleh nilai
DPMO adalah 16.518,8, nilai tingkat sigma adalah 3,63, dan nilai kapabilitas proses adalah 0,666.
Jenis cacat paling dominan dari dudukan jok motor adalah permukaan tidak rata. Penyebab
permasalahan dari jenis cacat permukaan tidak rata yaitu, cetakan potong aus atau tumpul.
Sedangkan akar dari permasalahan tersebut yaitu, pemeriksaan terhadap mesin hanya dua kali
sehari.
Usulan perbaikan yang dilakukan kepada perusahaan untuk meningkatkan kualitas produk yang
bermasalah yaitu pembuatan usulan instruksi kerja proses cetak plat yang meliputi inspeksi cetakan
potong sebelum proses berlangsung, dan pembuatan usulan instruksi kerja proses tekuk plat yang
meliputi inspeksi cetakan tekuk sebelum proses berlangsung.
Setelah melakukan implementasi terhadap usulan-usulan perbaikan kualitas untuk
meningkatkan kualitas dudukan jok motor diperoleh nilai DPMO sebesar 8003,81, nilai tingkat
sigma sebesar 3,90, dan nilai kapabilitas proses sebesar 0,733.
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